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) Warme und Schali reduzierende Beschichtung 

) Die erfindungsgemaBe Warme und Schali reduzierende 
Beschichtung fur Bleche besteht aus einer Schicht aus einer 
losemittetfreien Masse auf Basis von Bitumen, Polymeren 
und/oder Wachs und Fullstoffen, deren TeHchengrd&e nicht 
groSer ist a!s 200 u,m, wobel sie als FCIlstoffe Aluminium- 
und/oder Zinkpulver sowte Graph it- oder Giimmerpuiver 
Oder Graphit- und Giimmerpuiver neben ggf. weiteren 
Fullstoffen enthalt und einer Metallfolie auf der AuSenseite. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unteiiagen entnommen 
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. Beschreibung 

Die Erfindung betrifft WInne und Schali reduzierende Beschichtungen ffir Bleche, die vorwiegend far ent- 
sprechende DammaBnahmen bei Fahrzeugen und Maschinen Verwendung finden. 
5 Aus einer alteren Anmeldung der Anmelderin (Aktenzeicben der deutschen Patentanmeldung: P 44 09 125 J) 
ist eine heiBspritzbare Antidrohnmasse auf Basis von Bitumen, Polymeren und/oder Wachs bekannt, die in einem 
weiten Temperaturbereich gut akustisch dampfend wirkt 

Diese Masse ist thennoplastisch und hat keine nennenswerte Warme reduzierenden Eigenschaften. Im Ge- 
genteiL entsprechende Beschichtungen, die starker Warmeeinwirkung ausgesetzt and, wie etwa im Bereich des 
to Katalysators beim Unterbodenschutz von Automobflen, werden weich, und verlieren in diesem Bereich ihre 
akustische Eigenschaft 

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, Beschichtungen fur Bleche berekzustellen, die fiber einen weiten Tempe- 
raturbereich gut e akustische Dampfungen zeigen, die aber zusatzlich eine Warme reduzierende Wirkung zeigen 
und die bei einer Warmeeinwirkung, wie sie etwa der des Katalysators beim fahrenden Automobfl darstellt, ihre 
is akustische Wirksamkeit behalten und nicht zerstdrt werden. 

Die Ldsung der Aufgabe erfolgt durch Beschichtungen gemaB der Anspruche 1—7 so wie durch Verfahren zu 
ihrer Herstellung gemaB der Anspruche 8— 1<X 

Es wurde gefunden, daB das Problem der Warmeeinwirkung auf die Antxdrdhnbeschichtung im Bereich des 
Katalysators beim fahrenden Auto dadurch geldst werden kann, daB auf die Beschichtung in diesem Bereich eine 
20 Metallfolie aufgebracht wird. Die Warme abstrahlende und ableitende Wirkung einer dOnnen Metallfolie ist 
ausreichend, urn die darunterliegende thermoplastische Beschichtung zu schutzen. 

Wird zur Antidrdhnbeschichtung eine Antidrdhnmasse gemaB der Anmeldung P 44 09 125.7 verwendet, so 
wird nach dem Aufbringen der Metallfolie fiberraschenderweise eine enorme Verbesserung der schafldammen- 
den Wirkung erzielt 

25 Wie das Vergleichsbeispiel zeigt, konnte eine gewisse Verbesserung audi bei der Metallkaschierung einer 
herkdmmlichen Bitumenfolie erzielt werden. DaB aber bei der erfindungsgemaBen Beschichtung in einf acher 
Weise Veriustf aktoren von fiber 0J5 erzielt werden, wird vom Fachmann als sensational angesehea 

Die erfindungsgemaBe Beschichtung fur Bleche enthalt somh als wesentliche Komponenten eine Schicht aus 
einer losemittelfreien Masse auf Basis von Bitumen, Polymeren und/oder Wachs, die FuHstoffe enthalt, deren 

30 TeflchengrdBe nicht grdBer ist als 200 (im, wobei sie als FQlIstoffe Aluminium- oder Zinkpulver so wie Graphit- 
oder Glimmerpulver oder Graphit- und Glimmerpulver enthalt und eine Metallfolie auf ihrer Aufienseite. Die 
Schicht aus der idsemhtelfreien Masse hat eine Dicke von 1—10 mm, bevorzugt von 1,5—5 mm. 

Als Metallfolie kann jede gangige Metallfolie eingesetzt werden. Bevorzugt sind jedoch Folien aus Kupfer 
oder Aluminium. Diese Folien haben eine Dicke von 0,1— 0^3 mm. Sie kdnnen direkt mit der Schicht aus 

35 Idsemittelfreier Masse verbunden sein oder aber mit Hilfe einer zusatzlichen Kleberschicht Die zur Herstellung 
der dampfenden Schicht eingesetzten Massen sind ldsemittelfreie, heiBspritzbare Massen auf Basis von Bitumen, 
Polymeren und/oder Wachs, die Fullstoffe enthalten, deren TeilchengrdBe nicht grdBer als 200 jim ist und die als 
FuHstoffe neben ggf. weiteren FQllstoffen Aluminium- und/oder Zinkpulver sowie Graphit- oder Glimmerpulver 
oder Graphit- und Glimmerpulver enthalten. 

40 Die Massen kdnnen weitere Fullstoffe enthalten, wie dies Z.B. aus Bitumenfolienrezepturen bekannt ist 
Beispiele fur derartige FQlIstoffe sind Gesteinsmehle caldnierte Kaoline, Silikate, Kreide, Dolomit, Kieselsaure, 
aber auch hochdisperse Kieselsaure, Betonite und Sepiolithe. 

Bevorzugt ist die Kombination aus Aluminium- oder 25nkpulver, Graphit und Kreide bzw. Aluminium- oder 
Zinkpulver und Glimmer sowie ggf. Kreide. 

45 Die geringste FfiUstoffmenge der Masse betragt 18 Gew.-%. Je nach mitderer MolekulargrOBe des oder der 
eingesetzten Bitumina, Polymere oder Wachse, das heiBt, je nach der Aufnahmefahigkeit dieser bindenden 
Stoffe kdnnen die Massen bis zu 68 Gew.-% FfiDstoffe enthalten. Dabei liegt die Menge des Aluminium- oder 
Zinkpulvers im Bereich von 1 bis 8 Gew.-%, die des Graphits im Bereich von 10 bis 50 Gew.-%. 
Als Bitumen kdnnen alle handelsOblichen Typen ebenso wie Gemische verschiedener Typen eingesetzt 

so werden. Bevorzugt sind die foigenden Bitumentypen: Destillationsbitumen B 180— B 200 oder Blasbhumen 
85/40. Die Bitumenmenge liegt im Bereich von 30 bis 50 Gew.-%. Die eingesetzten Bitumina werden mit 2 bis 
22 Gew.-%, bezogen auf die Gesamtmasse, eines oder mehrerer Polymere und 0 bis 10 Gew.-%, bezogen auf die 
Gesamtmasse, eines oder mehrerer Wachse modifiziert 
Emsetzbare Polymere sind polymere Aliphaten, wie z. B. Polyethylen, -propylen oder -butylen, vertragiiche 

55 Kautschuke, wie z. R Acryl-, Nitril-, Styrol-Butadien, Styrol-Aoryl-, Acryl-Butadien-Kautschuke sowie Klebe- 
harze, wie z. B. aliphatische und aromatische Kohlenwasserstoffharze, Cumaron-Inden-Harze, Vinylharze, wie 
Polyvinylacetat oder Ethylen-Vinyiacetat-Coporymer, insbesondere Polyvinyibutyral aber auch Naturharze, wie 
z. B. Balsam- oder Kolophoniumharz. 
Als Wachse einsetzbar sind alle handelsub lichen Produkte mit einem Schmelzpunkt oberhalb 60° C und zwar 

go sowohl naturiiche, pflanzliche oder tierische Wachse, Mineralwachse oder petrochemische Wachse als auch 
chemisch modifizierte, sog. Hartwachse und synthedsche Wachse, insbesondere Pohyalkylen-und Polyethylen- 
glykolwachse. 

Wachse und Polymere kdnnen mit handelsfiblichen Weichmachern, insbesondere foggingarmen ProzeBdlen 
(naphthenischen Olen) vermischt werden. Somit ergibt sich folgende allgemeine Richtrezeptur der erfindungsge- 
65 maBen Massen: 



DE 44 23 479 Al 



Bitumen 

Polymer(e) 

Wachs(e) 

Aluminium* und/oder Zinkpulver 

Graphh 

Glimmer 

weitere Fullstoffe 



30bis50Gew.-% 
2bis22Gew.-% 
ObislOGew.-% 
1 bis 8 Gew.-% 

10bis50Gew.-% 
0bis25Gew.-% 
0bis5OGew.-%. 



Die Einsatzprodukte und ihre jeweiligen Mengen werden so ausgesucht und abgestimmt, daB die Massen bei 10 
140°C eine Viskositat von 0,1 bis 5,0 Pa s haben und bei dieser Temperatur mit ublicben Airiess-Sprhzgeraten 
gespritzt werden kdnnen. 

Die Auftragung erfolgt bevorzugt durch Airiess-Spritzen, bevorzugt mit Hilfe von Spritz-Robotera in geziel- 
ter Dicke und auf exakt vorgegebenen Bereichen. 

Die Herstellung der erfmdungsgemaBen Beschichtung erfolgt dadurch, daB auf das Blech eine Schicht aus is 
einer Idsemhtelfreien Masse auf Baas von Bitumen, Polymeren und/oder Wachs, und Fullstoffen, deren Teil- 
chengrdBe nicht grdBer ist ais 200 iim, wobei sie als Fullstoffe Aluminium- und/oder Zinkpulver sowie Graphit- 
oder Glimmerpulver oder Graphit- und GUmmerpulver neben ggi weiteren Fullstoffen enthalt, heiB aufge- 
bracht wird und daB dann entweder die Metallf olie auf die heiBe Masse auf gebracht wird, oder, daB nach dem 
AbkQhlen der Masse die Metallfolie mit Hilfe eines zusatzlichen Klebers auf die erstarrte Schicht aufgeklebt 20 
wird. Bevorzugt wird bei dieser Arbehsweise eine mit einem Qblichen Kleber kaschierte Metallfolie auf die 
erstarrte Schicht aufgeklebt Aus dkonomischen Grfinden wird nicht die gesamte Flache des mit der Masse 
beschichteten Blechs mit Metallfolie versehen sondern nur ausgewahlte Bereiche, d h. Stellen, an denen entwe- 
der die warmedammende Eigeoschaft und/oder eine besonders intensive Gerauschdampfung, etwa an den 
Schwingungsknotenpunkten, bendtigt werden. Dazu wird vorab die Form der Metallfolie entsprechend zuge- 25 
schnitten. 



Beispiele 



1,0 mm dicke Stahlbleche werden mit verschiedenen Antidrdhnmassen beschichtet Von diesen Blechen 
werden die Verlustf aktoren bei einer Frequenz von 200 Hz bei verschiedenen Temperaturen gemessea 

Danach wird auf die Beschichtung jeweils eine Aluminiumfoiie geklebt und erneut bei einer Frequenz von 
200 Hz die Verlustfaktoren bei verschiedenen Temperaturen bestimmt Die erhaltenen Ergebnisse sind in 
Tabelle I zusammengefaBt 

Es werden folgende And drdhnmassen eingesetzt: 



30 



Bitumen B 180 

Polybuten 

Balsamharz 

Polyethyienglykolwachs 

Aluminiumpulver 

pyrogene Kiesels3ure 

Graphit 

Kreide 



40 Gew.-teile 
7 Gew.-teile 
5 Gew.-teile 
7 Gew.-teile 
3 Gew.-teile 
3 Gew.-teile 
194 Gew.-teile 
15,5 Gew.-teile. 



40 



45 



Afie Fullstoffe haben eine mittlere TeflchengrdBe < 30 jun. 

Beispiel2 



50 



55 



Bitumen B 15 21 Gew.-teile 

Bitumen B 180 27 Gew.-teile 

Polyvinylacetat 6,1 Gew.-teile 

Balsamharz 73 Gew.-teile 

Polyethyienglykolwachs (Tropfst: 102°C) 103 Gew.-teile 

Aluminiumpulver 3,6 Gew.-teile 

pyrogene Kieselsaure 33 Gew.-teile 

Glimmer, naB gemahlen 16 Gew.-teile 

Kreide 5,2 Gew.-teile. 60 
Alle Fullstoffe haben eine mittlere TeHchengroBe < 200 jun. 



€5 



DE 44 23 479 Al 



Bitumen B 180 
ProzeBol 

Polyethyiengiykolwachs 
Bakam-Harz 
Glimmer 
Schiefermehl 



Beispie!3 
(VergleichsbeispieO 

28 Gew.-teile 
53 Gew.-teile 
3,6 Gew.-teile 
3,6 Gew.-teile 
5,5 Gew.-teile 

5SJS Gew.-teile. 
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TabeUel 
(Veriustfaktoren) 



5 



Tsmperatur 


Masse aus 


Masse aus 


Masse aus 






Beispiel 1 


Beispiel 2 


Beispiel 3 




r°ci 


Dlcke 2,8 mm* 


Dicke 2,8 mm* 


Dicke 2,2 mm* 


10 


+ 60 


0,05 


0,05 




+ SO 


0,06 


0,07 








n oq 

v , V 9 


ft AQ 


ft nfi 


15 


+ 30 


0,12 


0,12 


0,11 




+ 20 


0,13 


0,15 


0,13 




+ 10 


0,11 


0,15 


0,11 


20 


± 0 


0,08 


0,11 


0,07 




- 10 


0,05 


0,06 


0,05 




- 20 


0,03 


0,03 


0,02 


25 


Temperatur 


Masse aus 


Masse aus 


Masse aus 






Beispiel 1 


Beispiel 2 


Beispiel 3 


30 




Dicke 2,8 mm* 


Dicke 2,8 mm* 


Dicke 2,2 mm* 






Alufolie 


Alufolie 


Alufolie 




r°ci 


0,2 mm 


0,15 mm 


0,15 mm 


35 


+ 80 






0,18 




+ 70 






0,183 




+ 60 


0,22 


0,15 


0,18 


40 


+ 50 


0,29 


0,27 


0,15 




+ 40 


0,50 


0,52 


0,125 




+ 30 


0,39 


0,32 


0,105 


45 


+ 20 


0,22 


0,1 


0,095- 




+ 10 


0,14 


0,09 


0,08 




0 


0,08 


0,07 


0,06 


50 


- 10 


0,04 


0,06 


0,04 




- 20 


0,03 


0,03 


0,02 


55 



* Alls Beschichtungen haben ein Flachengewicht von 
3 kg/m* 

60 

Patentansp ruche 

i. Warme und SchaH reduzierende Beschichtung fur Bleche, dadorch gekeonzeichnet, daB sie als wesentli- 
che Kompoaenten eine Schicht aus einer losemittelfreien Masse auf Bads von Bitumen, Polymeren und/ 65 
oder Wachs und FQUstoffen, deren TeflcfaengrdBe nicfat grdfier ist als 200 |un, wobei sie als Fullstoffe 
Aluminium- und/oder Zinkpulver sowie Graphh- oder Glimmerpulver oder Graphit- und Giimmerpulver 
neben gg£. weheren FQUstoffen enthalt und auf der AuBensehe eine Metallfolie enthalt 
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Z Beschicfatung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet daB die Sdiicht axis losemittetfreier Masse eine 
Dicke von 1—10 mm hat 

3. Beschichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Schicbt aus Idsemittelfreier Masse eine 
Dicke von IJ5—2J5 mm hat 

4. Beschichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die ldsemhtelfreie Masse folgenden Aufbau 
hat: 



Bitumen 30 bis 50 Gew.-% 

Polymer(e) 2bis22Gew.-% 

Wachs(e) 0 bis 10 Gew.-% 

Aluminium- und/oder Zinkpuhrer 1 bis 8 Gew.- % 

Graphit Obis 50 Gew.- % 

Glimmer 0 bis 25 Gew.-% 

weitere Fullstoffe 0 bis 50 Gew.-%. 



5. Beschichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB die Me tallf olie eine Kupfer- oder Aiumini- 
umfofieist 

6l Beschichtung nach Anspruch 1 und 5, dadurch gekennzeichnet daB die Metallfofie eine Dicke von 
0,1— 03 mm hat 

7. Beschichtung nach Anspruch 1, 5 und 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Metallfblie auf die Schicht aus 
Idsemittelfreier Masse aufgeklebt ist 

8. Verfahren zur HersteQung einer Warme und Schall reduzierenden Beschichtung fur Bleche gemiB 
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet dafi auf das Blech eine Schicht aus einer Hisemittelfreien Masse auf 
Basis von Bitumen, Polymeren und/oder Wachs und Fullstoffen, deren TefflchengrdBe nicht grdBer ist als 
200 urn, wobei sie als Fullstoffe Aluminium- und/oder Zinkpuhrer sowie Graphit- oder Glimmerpulver oder 
Graphit- und Glimmerpulver neben ggt weheren Fullstoffen enthalt, heiB aufgebracht wird und daB die 
MetaOfolie auf die heiBe Masse aufgebracht wird 

9. Verfahren zur Herstellung einer Warme und Schall reduzierenden Beschichtung fur Bleche gemaB 
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet daB auf das Blech eine Schicht aus einer ldsemhtelfreien Masse auf 
Basis von Bitumen, Polymeren und/oder Wachs, und Fullstoffen, deren TeilchengrdBe nicht grdBer ist als 
200 urn, wobei sie als Fullstoffe Alummium-und/oder Zinkpulver sowie Graphit- oder Glimmerpulver oder 
Graphit- und Glimmerpulver neben ggf. weiteren Fullstoffen enthalt heiB aufgebracht wird und nach dem 
AbkQhlen der Masse die MetaOfolie mh Hilfe eines zusitzlichen Klebers auf die erstarrte Schicht aufgeklebt 
wird. 

10. Verfahren nach den AnsprQchen 8 und 9, dadurch gekennzeichnet daB die Metalifolie nur auf ausge- 
wahlte Bereiche der Schicht aus losungsmittelfreier Masse aufgebracht wird. 



